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точность станка. При этом градиентное нанесение упрочненных зон 
позволяет получить благоприятное расположение полей 
напряжений. Образовавшиеся в процессе приработки впадины на 
неупрочненных участках, служат в качестве масляных карманов, что 
в свою очередь улучшает условия работы направляющих.  
Технология нанесения поверхностно упрочненных слоев 
может меняться в зависимости от материала и конструкции 
направляющих. Так упрочненные зоны технологически легче 
наносить вдоль направляющих, но для плоских горизонтальных 
поверхностей можно рекомендовать нанесение дорожек под углом к 
направлению перемещения рабочего органа. 
Технологія плазмового поверхневого зміцнення дозволяє 
збільшити зносостійкість напрямних в 2,5-3 рази. Тим самим 
збільшується міжремонтний інтервал і зберігається точність 
верстата. При цьому градієнтне нанесення зміцнених зон дозволяє 
отримати сприятливе розташування полів напружень. Утворені в 
процесі приприцювання западини на незміцнених ділянках служать 
в якості масляних кишень, що в свою чергу покращує умови роботи 
напрямних.  
Технологія нанесення поверхнево зміцнених шарів може 
змінюватися в залежності від матеріалу і конструкції напрямних. 
Так зміцнені зони технологічно легше наносити уздовж напрямних, 
але для плоских горизонтальних поверхонь можна рекомендувати 
нанесення доріжок під кутом до напрямку переміщення робочого 
органу. 
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Среди инновационных направлений развития механообработки 
доминирующее положение занимает использование оборудования с 
ЧПУ и CAM-технологий. Традиционные методы механообработки, 
реализованные в распространенных схемах формообразования, уже не 
позволяют в полной мере использовать возможности современных 
многокоординатных станков с ЧПУ. В связи с этим 
совершенствование кинематических схем формообразования 
позволяет использовать определенные резервы повышения 
эффективности механообработки. 
Зубообработка цилиндрических колес червячными фрезами 
относится к одному из направлений механообработки, в которых 
 46 
применение оборудования с ЧПУ распространено ограничено. Вместе 
с тем известны недостатки традиционной схемы формообразования 
при зубонарезании червячными фрезами, в частности: неравномерное 
и нерациональное распределение параметров срезаемых слоев между 
отдельными зубьями и отдельными участками режущих кромок фрезы, 
неравномерное изнашивание профиля по длине и — соответственно — 
ограниченный период стойкости фрез. 
Предложена кинематическая реализация одной из 
рациональных схем зубофрезерования за счет введения в 
кинематическую схему формообразования дополнительных 
микродвижений. В частности, была исследована кинематическая 
реализация схемы резания с попеременно нагруженными боковыми 
режущими кромками, реализованная за счет добавления к 
стандартным формообразующим движениям дополнительного 
колебательного осевого движения фрезы с амплитудой, равной 
максимальной толщине среза боковыми кромками. Для осуществления 
данной схемы разработан и изготовлен экспериментальный образец 
делительного устройства. 
Использование предложенного способа позволяет повысить 
стойкость боковых режущих кромок червячных фрез за счет 
рационального перераспределения параметров срезаемого слоя; 
повысить до двух раз стойкость фрез по сравнению с фрезами, в 
которых данная схема реализована конструктивно, за счет 
возможности использования неизношенных участков режущих 
кромок;  использовать более простые и технологичные 
червячные фрезы; в перспективе эффективно использовать 
кинематические возможности станков, оснащенных ЧПУ — как 
зубофрезерных, так и многокоординатных многоцелевых. 
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Перспективным направлением развития поверхностной 
обработки деталей и инструмента высококонцентрированными 
источниками нагрева является плазмо-химическая упрочняющая 
обработка – плазменное азотирование. 
Основной задачей данной обработки инструмента из 
быстрорежущих сталей является формирование дисперсной 
карбонитридной структуры в поверхностном рабочем слое. 
